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L RIASSUNTO 



i Un sistema di stampaggio ad iniezione di materiale vulcanizzabile a caldo, compren- 
de uno stampo (13) che e separabile in una prima parte (16), che contiene primi tratti 
(17) dei canali di adduzione del materiale, e in una seconda parte (18), che contiene 
tratti terminal] (19) dei canali di adduzione e le impronte di stampaggio (14). Un e- 

! lemento (21) a piastra viene interposto a contatto fra prima e seconda parte dello 
. stampo dopo V adduzione di materiale nelle impronte e comprende primi mezzi (25) 

J per mantenere la propria superficie (23), che viene a contatto con la prima parte (16), 

i ad una temperatura adatta ad evitare la vulcanizzazione del materiale nei primi tratti 
(17) dei canali, e secondi mezzi (26) per riscaldare la propria opposta superficie (24), 
che viene a contatto con la seconda parte (18) dello stampo, ad una temperatura suf- 
ficiente a portare il materiale nelle impronte (14) ad una temperatura adatta alia sua 
vulcanizzazione. Intorno ai canali la prima parte (16) dello stampo si prolunga entro 
la seconda parte (18). La linea di giunzione (36) fra i primi e i secondi tratti di canale 
e, inoltre, sostanzialmente coincidente con una linea (20) di apertura delle cavita di 
stampaggio nella seconda parte. 
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La presente invenzione si riferisce ad un sistema per lo stampaggio ad iniezione di materiale 
vulcanizzabile, quale ad esempio gomma, elastomeri o simili prodotti. ^ 2003AqQO2^4. 
Nello stampaggio ad iniezione, del tipo in genere denominato a transfer freddo, la parte supe- 
riore dello stampo, dove sono contenuti i canali di adduzione o materozze di materiale, deve 
essere mantenuta a temperatura termocontrollata il materiale non vulcanizzi, mentre la parte 
di stampo che contiene le impronte deve essere riscaldata per ottenere la vulcanizzazione del 
materiale iniettato nello stampo. 

Nella tecnica nota fra le due parti dello stampo e interposto un isolante termico che costituisce 
il punto di rottura tra le due temperature. Cio porta a svariati problemi di precisione nel punto 
di vulcanizzazione lungo i canali e nella durata dello stampo, anche a causa delle limitata 
resistenza dello strato isolante e dell'alta abrasivita del materiale iniettato. 
Scopo generate della presente invenzione e owiare agli inconvenienti sopra menzionati for- 
nendo un sistema di stampaggio che permetta di ottenere una grande riduzione degli scarti e 
dello spreco di materiale grazie ad una sensibile diminuzione della lunghezza delle materozze 
e ad una soddisfacente separazione termica fra la zona di vulcanizzazione e la zona di addu- 
zione del materiale. 

In vista di tale scopo, si e pensato di realizzare, secondo Tinvenzione, un sistema di stampag- 
gio ad iniezione di materiale vulcanizzabile a caldo, comprendente uno stampo con impronte 
di stampaggio alimentate da canali di adduzione del materiale alio stato fluido e mezzi per la 
vulcanizzazione del materiale nelle impronte, caratterizzato dal fatto che lo stampo e separabi- 
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le in una prima parte che contiene primi tratti dei canali di adduzione e in una seconda parte 
che contiene tratti terminali dei canali di adduzione e le impronte di stampaggio, i mezzi per 
la vulcanizzazione comprendendo un elemento che viene interposto a contatto fra dette prima 
e seconda parte dello stampo dopo P adduzione di materiale nelle impronte e che comprende a 
sua volta primi mezzi per il mantenimento della propria superficie che viene a contatto con la 
prima parte ad una temperatura adatta ad evitare la vulcanizzazione del materiale nei primi 
tratti dei canali, e secondi mezzi per riscaldare la propria opposta superficie che viene a con- 
tatto con la seconda parte dello stampo ad una temperatura sufficiente a portare il materiale 
nelle impronte ad una temperatura adatta alia sua vulcanizzazione, intorno ai canali la prima 
parte dello stampo prolungandosi entro la seconda parte per avere una lunghezza ridotta dei 
tratti terminali dei canali che rimangono nella seconda parte, la linea di giunzione fra primi e 
secondi tratti di canale essendo, inoltre, sostanzialmente coincidente con una linea di apertura 
delle cavita di stampaggio nella seconda parte. 

Per rendere piu chiara la spiegazione dei principi innovativi della presente invenzione ed i 
suoi vantaggi rispetto alia tecnica nota si descrivera di seguito, con l'aiuto dei disegni allegati, 
una possibile realizzazione esemplificativa applicante tali principi. Nei disegni: 
-figura 1 rappresenta una vista schematica in alzata laterale sezionata ed esplosa di un sistema 
di stampaggio secondo F invenzione; 

-figura 2 rappresenta una vista schematica di un particolare ingrandito dello stampo. 
Con riferimento alle figure, in figura 1 e mostrato un sistema (indicato genericamente con 10) 
di stampaggio ad iniezione di materiale vulcanizzabile a caldo, ad esempio, gomrna, elastome- 
ri o simili. 

II sistema comprende, fra due piani di pressa 11 e 12, uno stampo 13 con impronte o camere 
di stampaggio 14 che sono alimentate da opportuni canali di adduzione del materiale alio stato 
fluido. II sistema di iniezione mostrato e del noto tipo detto "a transfer freddo" nei quale il 
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materiale fluido viene iniettato da una sorgente (non mostrata) in un cilindro di trasferimento 
15 e da questo alle impronte 14 durante una fase di trasferimento provocata dalla chiusura 
della pressa. Tale sistema a transfert non sara qui ulteriormente descritto o mostrato, essendo 
facilmente immaginabile dal tecnico esperto nel campo. 

Come bene mostrato in figura 1, secondo un principio delPinvenzione lo stampo b realizzato 
separabile in una prima parte 16 che contiene primi tratti 17 dei canali di adduzione e in una 
seconda parte 18 che contiene tratti terminali 19 dei canali di adduzione e le impronte di 
stampaggio 14. Nello stampo esemplificativamente mostrato Piniezione nelle impronte e di 
tipo late rale. 

La parte 18 contenente le impronte e owiamente opportunamente apribile (linea 20) per 
Pestrazione dei prodotti stampati. 

Per la vulcanizzazione del materiale iniettato nelle impronte sono previsti opportuni mezzi di 
riscaldamento. Essi comprendono un elemento 21 che (come sara chiaro nel seguito) viene 
interposto a contatto fra la prima e la seconda parte dello stampo dopo P adduzione di materia- 
le nelle impronte. Inoltre, la parte di stampo con le impronte 14 e supportato al rispettivo 
piano di pressa 12 con interposizione di un noto piano riscaldante 22. 

L'elemento intermedio 21 comprende a sua volta primi mezzi 25, 27 per mantenere la propria 
superficie 23, che viene a contatto con la prima parte 16 dello stampo, ad una temperatura 
adatta ad evitare la vulcanizzazione del materiale nei primi tratti 17 dei canali, e secondi 
mezzi 26 per riscaldare la propria opposta superficie 24, che viene a contatto con la seconda 
parte 18 dello stampo, ad una temperatura sufficiente a portare il materiale nelle impronte 14 
ad una temperatura adatta alia sua vulcanizzazione. 

I primi mezzi comprendono un circuito di circolazione forzata di fluido in condotti 25 disposti 
in una zona 34 delP elemento 21 che e prossima alia sua superficie 23 di contatto con la prima 
parte 16 dello stampo. 
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I seqondi mezzi comprendono resistenze elettriche di riscaldamento 26 disposte in una zona 
35 deU'elemento 21 che e prossima alia sua superficie 24 di contatto con la seconda parte 18 
dello stampo. Le due zone 34 e 35 sono separate da una zona 27 realizzata con un opportuno 
materiale termicamente isolante per ridurre ad un valore soddisfacente il trasferimento di 
calore fra le due zone 34 e 35. 

Come si vede bene sempre in figura 1, intorno ai canali di adduzione la prima parte 16 dello 
stampo si prolunga con sporgenze 28 che si inseriscono entro complementari sedi 29 nella 
seconda parte 18 dello stampo per portare i tratti 17 dei canali nella prima parte a combaciare 
con i tratti terminali 19 nella seconda parte. Si ottiene in tale modo una lunghezza ridotta dei 
tratti terminali dei canali presenti nella seconda parte. 

Le superfici 23, 24 deU'elemento 21 che sono di contatto con le rispettive superfici 30, 31 
della prima e della seconda parte dello stampo sono sagomate complementariamente ad esse 
per avere sedi 32 di accoglimento delle sporgenze 28 e sporgenze 33 destinate ad inserirsi 
nelle sottostanti sedi 29. 

In figura 2 e mostrata piu nel dettaglio una realizzazione preferita delle sporgenze 28, realiz- 
zate sotto forma di iniettori awitati nel corpo della parte 16. 

Come si vede bene in tale figura, vantaggiosamente, il primo tratto 17 del canale di adduzioji^r^jc^ 
si rastrema nella direzione di adduzione del materiale. II tratto terminale 19, almeno j$||ial- , A " 
mente, si allarga e nella zona di transizione o interfaccia fra primo tratto e tratto termimSe 



canale si ha un improwiso allargamento 36 del canale di adduzione. La linea o piano ^^^^^fe/j 
zione fra primi e secondi tratti di canale e sostanzialmente coincidente con la linea o piano 20 
di apertura delle cavita di stampaggio nella seconda parte. In altre parole, Tugello 28 ha e- 
stremita che giunge sul piano di apertura dello stampo. 

Vantaggiosamente, Tiniettore ha estremita di punta 41 che e conica per essere accolta con 
minimo gioco e sostanzialmente a tenuta in una complementare sede conica 40 che costituisce 
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fondo della sede 29 nella seconda parte dello stampo. 

Lo stampo mostrato in figura 2 ha cavita di stampaggio 14 per la realizzazione di O-ring. 
Ciascun iniettore termina al centro deirO-ring per alimentare la gomma radialmente ad esso. 
Con iniettori secondo l'invenzione e che iniettano direttamente sul piano dello stampo dalla 
parte del piano mobile, si e trovato essere particolarmente agevole l'estrazione automatica dei 
particolari stampati. Oltre ad agevolare l'estrazione dei pezzi si ottiene un ulteriore risparmio 
di gomma e una sicurezza che la gomma non resti nello stampo dalla parte del piano mobile 
creando possibili scarti. 

Nell'uso, in una prima fase 1'elemento intermedio 21 e rimosso e le parti 16 e 18 dello stampo 
vengono accostate dalla pressa ad opportuna pressione e viene iniettato il materiale nelle 
impronte 14 attraverso gli iniettori. Le parti 16, 18 vengono poi riallontanate (la zona 36 
costituisce invito alia rottura del materiale nel canale), 1'elemento 21 viene inserito fra le due 
parti dello stampo con mezzi in se noti (non mostrati) e la pressa viene nuovamente chiusa 
fino alia pressione stabilita per la fase di vulcanizzazione. La parte di stampo con le impronte 
viene portata alia temperatura di vulcanizzazione mentre il liquido nei condotti 25 mantiene 
ad una opportuna piu bassa temperatura (ad esempio, 60-100°) la parte di stampo con i canali 
17, evitando la vulcanizzazione del materiale in essi. Terminata la fase di vulcanizzazione 
nelle impronte, lo stampo viene aperto, i pezzi stampati rimossi e il ciclo pud ricominciare con 
una nuova fase di iniezione. 

A questo punto e chiaro come si siano raggiunti gli scopi prefissati. 

Naturalmente, la descrizione sopra fatta di una realizzazione applicante i principi innovativi 
della presente invenzione e riportata a titolo esemplificativo di tali principi innovativi e non 
deve percio essere presa a limitazione dell'ambito di privativa qui rivendicato. Ad esempio, 
dimensioni e proporzioni delle varie parti e numero e disposizione delle impronte e dei canali 
di adduzione potranno variare a seconda delle specifiche esigenze pratiche. 
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RIVENDICAZIONI 

1. Sistema di stampaggio ad iniezione di materiale vulcanizzabile a caldo, compren- 

dente uno stampo (13) con impronte di stampaggio (14) alimentate da canali (17, 
19) di adduzione del materiale alio stato fluido e mezzi (21) per la vulcanizza- 
zione del materiale nelle impronte, caratterizzato dal fatto che lo stampo e sepa- 
rable in una prima parte (16) che contiene primi tratti (17) dei canali di addu- 
zione e in una seconda parte (18) che contiene tratti terminali (19) dei canali di 
adduzione e le impronte di stampaggio (14), i mezzi per la vulcanizzazione 
comprendendo un elemento (21) che viene interposto a contatto fra dette prima e 
seconda parte dello stampo dopo T adduzione di materiale nelle impronte e che 
comprende a sua volta primi mezzi (25) per il mantenimento della propria super- 
ficie (23) che viene a contatto con la prima parte (16) ad una temperatura adatta 
ad evitare la vulcanizzazione del materiale nei primi tratti (17) dei canali, e se- 
condi mezzi (26) per riscaldare la propria opposta superficie (24) che viene a 
contatto con la seconda parte (18) dello stampo ad una temperatura sufficiente a 
portare il materiale nelle impronte (14) ad una temperatura adatta alia sua vulca- 
nizzazione, intorno ai canali la prima parte (16) dello stampo prolungandosi en- 
tro la seconda parte (18) per avere una lunghezza ridotta dei tratti terminali (19) 
dei canali che rimangono nella seconda parte, la linea di giunzione (36) fra primi 
e secondi tratti di canale essendo, inoltre, sostanzialmente coincidente con una 
linea (20) di apertura delle cavita di stampaggio nella seconda parte. 

2. Sistema secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che la prima parte di 

stampo si prolunga nella seconda parte con iniettori (28) montati sul corpo della 
prima parte e contenenti il primo tratto di canale. 

3. Sistema secondo la rivendicazione 2, caratterizzato dal fatto che gli iniettori hanno 
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estremita di punta (41) conica per essere accolta con minimo gioco in una com- 
plementare sede conica (40) nella seconda parte dello stampo. 

4. Sistema secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che le superfici (23, 

24) dell'elemento (21) che sono di contatto con superfici (30, 31) della prima e 
della seconda parte dello stampo sono sagomate complementariamente a tali su- 
perfici (30, 31) della prima e della seconda parte dello stampo. 

5. Sistema secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che nella direzione di 

adduzione del materiale i primi tratti (17) dei canali si rastremano, i tratti termi- 
nali (19) almeno inizialmente si allargano e nella zona di transizione (36) fra 
primo tratto e tratto terminate del canale si ha un improwiso allargamento del 
canale per costituire transizione di invito alia rottura del materiale nel canale 
alPallontanamento reciproco di prima e seconda parte dello stampo. 

6. Sistema secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che i primi mezzi 

comprendono condotti (25) di circolazione di fluido posti in una zona (34) 
dell'elemento (21) che e prossima alia sua superficie di contatto con la prima 
parte dello stampo. 

7. Sistema secondo la rivendicazione 1, caratterizzato dal fatto che i secondi mezzi 

comprendono resistenze elettriche di riscaldamento (26) poste in una zona 
deU'elemento (21) che e prossima alia sua superficie di contatto con la seconda 
parte dello stampo. 

8. Sistema secondo la rivendicazioni 4 e 5, caratterizzato dal fatto che la zona (34) 

con i condotti di circolazione di fluido e la zona (35) con le resistenze elettriche 
sono separate da^uria zona intermedia (27) in materiale termicamente isolante. 
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